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La presente invention est relative a un 
appareil permettant d'efFectuer simultane- 
ment le mandrinage des extremites des tubes 
el leur evasage sous des angles et profils 
5 faeultatifs et plus specialement suivant des 
profils arrondis constituant Tebauche du bor- 
dage. 

Jusqu'ici on a construit des appareils a 
mandriner produisant Tevasage de Textre- 

1 0 mite des tubes, soit par des molettes inontees 
exterieurement sur des axes Ikes a Tarriere 
du barillet du mandrill, soit par des billes 
spheriques logees dans le barillet sur lequel 
elles reagissent en tous sens, soit par des 

1 5 galets coniques egalement loges dans le baril- 
let. montes en prolongement des galets lami- 
neurs ou intercedes entre ceux-ci, mais dont 
les reactions s'effectuent en partie sur le 
barillet et en partie sur la broche qui leur 

20 imprime leur rotation. 

Dans le premier cas, les mandrins munis de 
molettes elites bordeuses sont incapables 
d'assurer efficacement Tevasage des tubes en 
acier. 

2 5 Dans le second cas, les billes emprisonnees 
dans le barillet agissent par frottements de 
glissement sur Textremite des tubes, ce qui 
occasionne une resistance considerable dans 
la manoeuvre des appareils et des echauffe- 

3o ments qui ne permettent pas leur utilisation 



a grande vitessc. De plus, Tevasage des tubes 
ainsi obtenu ne peut etre que tres faible et il 
est obligatoirement de profd concave. 

Dans le troisieme cas, qui est le plus re- 
paudu, Tinclinaison des galets coniques sur 35 
Taxe de la broche etant forcement limitee 
pour permettre leur entrainement par celle- 
ci, ces galets ne peuvent evaser les tubes sous 
des angles importants. D'autre part, leur dia- 
metre etant fonction de celui de la broche et Uo 
de leur inclinaison sur celle-ci, il en resulte 
que, dans le cas de gros tubes, Ton est con- 
duit a donner a ces galets des dimensions 
telles que leur trop grande surface de con- 
tact avec le bord du tube oblige a exagerer 45 
Taction du mandrinage pour pouvoir pro- 
duire Tevasage. 

Pour rem^dier a cet inconvenient, on peut 
reduire le diametre des galets en augmentant 
celui de la broche mais il en resulte alors une 
multiplication de mouvement et par suite 
une augmentation de resistance rendant la 
manoeuvre des appareils tres penible. Enlin 
ces galets, qui ont necessairement un prolil 
rectiligne correspondant a celui de la broche 
sur laquelle ils s'appuient, ne produisent que 
des evasages de profil rectibgne qui ne peu- 
vent convenir lorsqu'il s'agit d'6baucher le 
bordage des tubes. 

Cette £bauche, qui consiste a evaser Tex- 60 
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tr£mit6 des tubes suivant un profil arrondi et 
un angle assez important pour permettre 
ensuite de rabattre facilement la collerette 
jusqu'au contact de la plaque tubulaire, etait 
5 jusqu'ici effectuee au marteau dans des con- 
ditions difficiles en raison de 1'exiguite des 
chambres a feu des chaudieres. 

La presente invention a pour objet un ap- 
pareil destine a effectuer simultanement le 
1 o mandrinage et I'evasa^e des tubes en elimi- 
nant les difficultes rencontrees precedem- 
ment. Son principe, qui peut 6tre applique 
aussi bien pour les travaux effectu^s a la 
main que pour ceux effectues a la machine, 
i5 permet, tout en reduisant au minimum les 
resistances passives au cours du travail, de 
produire des evasages de forme variee et, 
notamment, la formation de collerettes arron- 
dies rabattues sous des angles importants, de 
20 facon a cbaueher dans une large mcsure le 
bordage des tubes qui peut ensuite etre 
acheve rapidement et sans difficultes par les 
moyens ordinaires. 

Le nouvel appareil est caracterise essen- 
a 5 tiellement par la combinaison avec une brocbe 
et des galets de laminage maintenus inclines 
sur les generatrices de celle-ci par un barillet, 
de la facon connue, d'un dispositif evaseur 
solidaire du barillet en translation, et rece- 
3o vant de celui-ci un mouvement relatif de 
rotation par I'interm^diaire d'un ou plusieurs 
galets de forme appropriate s'appuyant sur 
un chemin de roulement compose, de profil 
correspondant et specialement dispose^ pour 
35 assurer dans tous les cas Tentrainement en 
rotation des galets evaseurs par adherence. 
En imprimant a la broche un mouvement de 
rotation dans le sens voulu, on produit 1' ex- 
pansion des galets lamineurs, Tavancement 
io du barillet et des galets evaseurs dans le 
tube, ces derniers roulant sous pression sur 
Textremite du tube qu'ils rabattent progres- 
sivement en produisant 1'evasage suivant leur 
propre profil pendant que les galets lami- 
45 neurs effectuent le mandrinage du tube dans 
la plaque tubulaire. 

L'invention est representee, mais a titre 
d'exemp le seulement, sur le dessin annexe^ 
dans lequel : 
5n La fig. i est une vue en elevation demi- 
coupe de 1'appareil; 

La fig. 2 est une vue en elevation partielle 



et demi-coupe de la partie superieure d'une 
variante d'appareil; 

Les fig. 3 et k sont des coupes faites par 55 
A-A et B-B des fig. 1 et 2 ; 

La fig. 5 est une vue en plan du dessous 
de 1'appareil; 

Les fig. 6 et 7 sont des vues en demi- 
coupe partielle de 1'appareil dispose pour 60 
produire divers profils; 

La fig. 8 est une vue en demi-coupe par- 
tielle d'une variante de la partie superieure 
de 1'appareil; 

La fig. 9 est une vue en demi-coupe par- 65 
tielle d'une autre variante de la partie supe- 
rieure de Tappareil. 

Gomme on le voit sur ce dessin (fig. 1), 
Taopareil comprend : un barillet a portant 
des galets de laminage 6, faiblement inclines 70 
sur les generatrices de celui-ci, e'est-a-dire 
que les axes de ces galets font un petit angle 
avec les plans diametraux passant par l'axe 
longitudinal de 1'appareil. Ces galets sont 
disposes autour d'une broclie c, legerement 76 
conique, pourvue a son extremity posterieure 
d'une tete hexagonale, ou de toute autre 
forme, permettant de iui imprimer un mou- 
vement de rotation. 

Le barillet comporte, a Tarriere, un collet 80 
a\ de profil approprie, prolonge par un fut 
a 2 filete k son extremite sur lequel est visse 
un ecrou d conique dont la partie anterieure 
est conique exterieurement. Une cage circu- 
laire e, conique interieurement, est montee 85 
librement sur 1'ecrou d, et est pourvue de 
galets evaseurs profiles en nombre quel- 
conque. La queue f l de ces galets, logeo avec 
un certain jeu dans les evidements e 1 de la 
cage e, vient s'appuyer contre la partie co- 90 
nique de 1'ecrou </, tandis que 1'eraulement 
de ces memes galets s'appuie contre la tranche 
inferieure d 1 de 1'ecrou d. 

Accessoirement, 1'appareil peut comporter 
une couronne de but6e simple comme il est 9 5 
represented fig. 9, ou avec roulement a billes; 
cette couronne qui est applicable aux diverses 
realisations de 1'appareil a pour but de limiter 
la penetration du mandrin dans le tube et, 
par la meme, le degre d'evasage a produire. 100 
Le fonctionnement est le suivant : 
Si on relie la t6te hexagonale de la broche 
a 1'arbre d'une machine motrice quelconque, 
celle-ci etant mise en marche entraine la 
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broche qui tourne seule pendant que Tope- 
rateur tient en mains le barillet. 

Supposons que Ton ait a mandriner et Uva- 
ser un tube T dans une plaque tubulaire P 
5 (fig. i); la rotation s'effectuant dans le sens 
voulu et la broche e etant tir^e a fond en 
arriere, on introduit le barillet a dans le tube 
jusqu'a ce que les galets evaseurs / viennent 
rencontrer la paroi interieure de Pextremite 

iO du tube, ainsi qu'il est represent^ fig. 1. 

A ce moment, les galets f s'appuient, d'une 
part, contre le collet a 1 du barillet et, d'autre 
part, contre la par tie conique de 1'ecrou d et 
contre la tranche inferieure d l de ce merne 

1 5 ccroii. 

On pousse alors la broche c vers Pinterieur 
du tube T. Le mouvement de rotation de la 
broche determine celui des galets lamineurs b 
qui roulent a I'mterieur du tube en entrai- 

20 nant avec eux le barillet a et Pecrou d qui en 
est solidaire. 

Par suite de leur inclinaison sur les genera- 
trices du barillet, les galets lamineurs, pres- 
ses par la broche contre la paroi du tube, 

a5 tendent, en roulant, a produire Pavancement 
longitudinal de P ensemble a Pinterieur du 
tube. La broche qui n'en est pas empechee 
avance regulierement en produisant Pexpan- 
sion du tube, tandis que les galets evaseurs, 

3o contrebutes par la tranche d 1 de i'ecrou d et 
entraines en rotation par adherence, s'op- 
posent a Pavancement du barillet en roulant 
sur le bord du tube sans produire a ce mo- 
ment aucun travail effectif. La cage e accom- 

35 pagne les galets f dans leurs deplacements. 
*En raison des developpements tres difT6- 
rents des pieces entraineuses et de celui du 
tube a travailler, le barillet a tourne moins 
vite que la broche <?, et la cage e moins vite 

ho que le barillet a. 

Au fur et a mesure de P expansion et du 
kminage du tube, 1'adherence des galets 
lamineurs b sur le metal et, cons^quemment, 
Peffort de traction exerc6 par ceux-ci sur le 

Zi5 barillet a, s'accroissent parallelement a la 
pression produite par la broche c. II en rd- 
sulte une augmentation de la poussee exerc^e 
par Pecrou d sur les galets f qui, en continuant 
a rouler sur Pextr6mite du tube, se mettent a 

5o avanceraveclebarilletaeh produisantPevasage 
qui s'accentue jusqu'a la fin du mandrinage. 
Lorsque le mandrinage est termine, on in- 
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verse la marcbe de la machine motrice. Dans 
ce nouveau sens de rotation, la broche retro- 
grade en produisant le desserrage des galets 55 
betf et, finalement, le d£gagement de Pappa- 
reil que Yon peut alors extraire du tube. 

Dans certains cas, Pappareii est pourvu 
d'un systeme de friction dont le but est d'as- 
surer PentraJnement circulaire des galets 6o 
evaseurs lorsque le metal a travailler presente 
une tres grande malleability. 

Ce systeme de friction (fig. a) est eonstitue 
par un ccrou biconiquc g rcmplacant Pecrou 
d et une rondelle h a laquelle la cage circulaire 65 
e est reliee par des vis i produisant un ser- 
rage eiastique par Pintermediaire de res- 
sorts j. 

Les autres parties de Pappareii sont sem- 
blables a celles deja decrites. 70 

Le fonctionnement de Pappareii ainsi dis- 
pose ne differe du pr£c£dent que par le jeu 
du systeme de friction. 

II a ete dit precedemment que la vitesse de 
rotation de la cage e conduite par les galets 75 
dvaseurs est toujours notablement inferieure 
a celle du barillet a et cons6quemment de 
Pecrou g qui en est solidaire. Par la disposi- 
tion de la fig. 9, la cage e, ainsi que la ron- 
delle A, tendent a tourner a la vitesse de 80 
recrou g, mais la resistance opposee a la cage 
e par les galets evaseurs roulant sous pression 
sur le bord du tube oblige celles-ci a glisser 
sur Pecrou g et leurs deplacements angulaires 
sont limites a ceux permis par le roulement 85 
des galets evaseurs sur le tube. 

Si, au cours du travail, par suite de leurs 
empreintes dans un metal tres malleable, les 
galets evaseurs tendent a patiner sur place, 
its en sont empfeches par la cage e qui sollicite 90 
toujours leur entrainement circulaire sous 
Taction de Pecrou g. 

On concoit en efFet que, d'une part, la fric- 
tion etant convenablement r6glee pour Pef- 
fort d'entrainement a produire, la cage e et 95 
la rondelle h s'opposent a tout arr6t des ga- 
lets f dans leur cheminement sur le tube et 
que, d'autre part, Peffort d'entrainement 
complementaire produit par la friction n'etant 
pas assez efficace pour conduire les galets / 100 
par glissements, il en resulte que la rotation • 
de ceux-ci est toujours assur6e par la diffe- 
rence de vitesse angulaire existant entre 
Pecrou g et la cage e. 
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Pour les cas oil Yon doit obtenir une ex- 
pansion rapide des tubes a mandriner, c'est- 
a-dire un avancement rapide de la broche et 
du bardlet dans le tube, I'appareil est dispose 
5 pour obtenir egalement une rotation plus 
rapide que precedemment du groupe des 
galets evaseurs sur le bord du tube. Cette 
disposition est representee fig. 8. 

Dans ce cas. la cage e est solidaire du baril 

to let a. Elle enlralue les galets evaseurs/ dans 
une rotation commune avec le barillet a 
auquel elle est reliee par i intermediaire de 
Tecrou /. fixe lui-ineme sur la cage e. Les 
galets /Vappuient en w 1 et in- sur une cou- 

1 5 ronne tronconique /», contrebutee par 1'ecrou 
/ par I' intermediaire crun rouieineiit a 
Lilies //. 

Les deplacements angulaires du barillet a 
de Fecrou / et (le la cage e produisent des 

2 o deplacements correspond ants des galets / 
dout la rotation pour leur rouleinent sur le 
bord du tube est assuree par leur adherence 
sur la eouronne /// quils entrainent dans le 
sens de leur rotation, sans prendre contact 

2 5 avec le collet a 1 du barillet qui, a cet eflet, 
est legerernent en retrait. 

Enlin, dans un but de simplification et 
pour les cas ordinaires. on peut realiser 1'ap- 
pareil conformenient a la disposition repre- 

3o sentee Jig. 9 suivant laquelle le groupe eva- 
seur est simplement constitue.par une cage 0 
qui. montee directeinent et lihrement sur le 
fut a- du barillet a et comportant des trous 
pour le logetnent de la queue des galets eva- 

35 seurs/, est contrebutee par un ecrou arre- 
loire p solidaire du barillet a. Les galets / 
sont entraines en rotation sur le bord du tube 
par le collet a 1 du barillet, leur butee s'effec- 
tue en o 1 sur le fond de leurs logeinents et la 

lio cage o les accoinpagne dans leurs deplace- 
ments circulates sur le tube. 

Comme on le voit, dans ce nouvel appareil 
les galets evaseurs sont independants de la 
broche, ce qui permet de donner a ceux-ci des 

45 dimensions reduites pour augmenter leur 
elficacite en travail quel que soit le diametre 
des tubes a travailler et des prolils appropries 
au genre d'evasage a produire. 

On remarquera egalement que par les di- 

5o verses dispositions preciteas, les frottements^ 
nuisibles resultant des differences des deve- 
loppements des parties travaillantes sont re- 



duits au minimum et que la maniere d'entrai- 
ner les galets evaseurs procure le maximum 
d'adherence, ce qui permet 1' utilisation d'ap- 55 
pareils a grande vitesse. 

La solidarisation relative du barillet avec 
la cage des galets evaseurs pour eviter, en 
certains cas speciaux, tout patinage de ceux- 
ci sur le metal, et par la meme assurer Go 
i'entrainement circulaire du groupe evaseur. 
par un reglage approprie a la malleabilite ou 
a Tepaisseur du metal a travailler. represen- 
tee sur le dessin a titre d'cxcmplc par une 
friction reglable, peut etre realisee par tout 65 
autre moyen approprie. 

Les dispositions ci-dessus ne sont dormees 
qu'a titre d'exemple; tous les details d'execu- 
tiou. les formes, dimensions et materiaux ein- 
j loyes pourront varier dans tous les cas sans 70 
rien changer au principe de 1'inventiuu. 

RESUME. 

L' invention a pour objet : 
i° Ln appareil ])ermettant d'effectuer si- 
inultanement le mandrinage des tubes et 76 
fevasage de leurs extremites suivant des pro- 
lils variables et notamment des profils arron- 
dis, caracterise en principe par la combinai- 
son. avec les elements de laminage. d'un ou 
olusieurs galets evaseurs independants de la 80 
broche, situes hors du barillet, solidaires de 
celui-ci en translation et independants en 
rotation ; 

2 0 La disposition particuliere des galets 
evaseurs dans leur cage et de leurs chemins 85 
de roulement assurant leur entrainement par 
adherence sous les reactions combinees du 
tube et du barillet; 

3° La liaison relative du barillet avec la 
cage guide des galets evaseurs par un dispo- 90 
sitif a friction reglable, ou autre moyen equi- 
valent, s'opposant au patinage des galets eva- 
seurs et assurant leur rotation continue en 
meme temps que les deplacements circulates 
du groupe d'evasage a une vitesse inferieure 9b 
a celle du groupe de laminage; 

lx° Une variante dans laquelle le groupe 
evaseur est solidarise avec le barillet; 

5° Une autre variante dans laquelle la 
cage portant les galets evaseurs est libre sur 100 
le barillet. 

H. GALLON. 

Par proraralioa * 

Chasseyekt et Brot. 
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